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© Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von profiliertem Langmaterial mit Oberflachenpragung 

© Eine Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 8 
material mit Oberflachenpragung weist eine Pragevor- 
richtung (2> mit mindestens einem umlaufenden Prageor- 
gan (7) auf, das an seiner AuBenseite (8), die zum Pragen 
in Druckanlage mit einem bereits profilierten Langmateri- 
al (5) gebracht und auf dem Langmaterial abgewalzt wird, 
ein Pragemuster-Negativrelief besitzt. Die Kontur der Au- 
Benseite (8) des Prageorgans (7) ist im Anlagebereich ge- 
gen das Langmaterial der Profilkontur (6) des bereits pro- 
filierten Langmaterials oder Abschnitten der Profilkontur 
des Langmaterials nachgebildet. Die Vorrichtung erlaubt 
eine vielfaltige und hochwertige Oberflachenfeingestal- 
tung an profiliertem Langmaterial. Weiterhin wird ein ent- 
sprechendes Herstellungsverfahren vorgestellt. 
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Beschreibung reits profilierten Langmaterial gebracht und auf dem Lang- 
material abgewalzt wird, ein Pragemuster-Negativrelief auf- 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren weist, wobei die Kontur der AuBenseite des Prageorgans im 

zur Hcrstcllung von profilicrtem Langmaterial mit Oberfla- Anlagcbercich gegen das Langmaterial dcr Profilkontur des 

chenpragung. 5 bereits profilierten Langmaterials oder Abschnitten der Pro- 

Beispiele fur solches profiliertes Langmaterial sind lang- filkontur des Langmaterials nachgebildet ist. 

liche Leisten, Balken, Paneele, Stabe und dergleichen, die Weiterhin wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur 

unter anderem als Boden-, Decken- oder WandabschluBlei- Herstellung von profiliertem Langmaterial mit Oberflachen- 

sten, als Kranzleisten oder als Blenden vielfaltig verwend- pragung gelost, bei dem zunachst die Formung des Profils 

bar sind. Ein besonderes Einsatzgebiet ist die Innenraumge- 10 des Langmaterials erfolgt und danach eine Pragung der 

staltung einschlieBlich des Mobelbaus. Oberflache an dem Langmaterial vorgenornmen wird, wobei 

Zum Verdecken oder auch zum Abdichten von Fugen, die Pragung unter Abwalzung mindestens eines mit einem 

Ecken und Kanten existiert eine groBe Anzahl von Langma- Pragemuster-Negativrelief versehenen Prageorgan auf der 

terialien, die jeweils eine anders geformte, nicht ausschlieB- Oberflache des Langmaterials erfolgt, das in seiner Profil- 

lich geradlinige Profilkontur aufweisen. Die Langmateria- 15 kontur der Profilkontur des Langmaterials nachgeformt ist. 

lien werden je nach Bedarf auf MaB in Stucke geschnitten. Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung wie dem erfin- 

Zur Anbringung von Langmaterialstucken an einer Fuge, dungsgemaBen Verfahren lassen sich auf einem Ausgangs- 

Ecke oder Kante wcisen die Profile entsprechend ausgebil- profilmaterial eine groBe Anzahl unterschicdlicher Obcrfla- 

dete Profilkonturabschnitte auf, wahrend weitere Profilkon- chenfeingestalten mit hoher Gute aufbringen. Die Gefahr ei- 

turabschnitte im wesentlichen der Verblendung dienen. 20 ner Aufhebung oder Veranderung der beabsichtigten Ober- 

Aus gestalterischen Gesichtspunkten besteht nicht nur ein flachengestalt besteht im Unterschied zu der eingangs be- 

groBer Bedarf an unterschiedlichen, an die Einbaubedingun- schriebenen, herkommlichen Herstellung sweise nicht mehr. 

gen angepaBten Profilformen, sondern auch an einer passen- Da die Herstellung der Oberflachenfeingestalt unmittelbar 

den Oberflache. Das Erscheinungsbild einer Oberflache an dem Langmaterial erfolgt, kann zudem des Werkstoff- 

wird nicht nur durch die Farbauswahl bestimmt, sondern 25 spektrum erheblich erweitert werden, da auch cine Bindung 

weiterhin auch durch die Feinstrukturierung der Oberflache, an bereits mit einer Pragung versehene Oberfl achenmateria- 

d. h. das Oberflachenrelief. Oftmals werden aus Griinden ei- lien wie die genannten Folien nicht mehr besteht. Die Pra- 

ner einfacheren Fertigung profilierte Langmaterialien aus gung kann zudem sehr genau positioniert werden, was ins- 

anderen Werkstoffen hergestellt, als die zu verblenden Bau- besondere bei der Aufbringung von Beschriftungen bedeut- 

teile, wobei die als Blenden eingesetzten Langmaterial- 30 samist. 

stucke jedoch den Eindruck des Werkstoffes der zu verblen- Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsge- 

denden Bauteile erwecken sollen. Ein Anpassung allein in maBen Vorrichtung ist das Prageorgan als rotierende Walze 

farblicher Hinsicht ist hierfur bekanntermaBen nicht ausrei- ausgebildet, die an ihrem AuBenumfang das Pragemuster- 

chend, da fur den Materialeindruck die Oberfl achenfeinge- Negativrelief aufweist, wobei die Drehachse der rotierenden 

stalt mitentscheidend ist. 35 Walze im wesentlichen quer zu einer Langsrichtung des in 

Beispielsweise genugt es fur die Vermitdung des Ein- der Pragevorrichtung zu bearbeitenden Langmaterials ange- 

druckes, ein Gegenstand sei aus Echtholz oder einem Echt- ordnet ist. Hierdurch lassen sich in technisch einfacher 

holzfurnier gefertigt, nicht, lediglich die Farbe und Mase- Weise und bei geringem Raumbedarf vielfaltige Oberfla- 

rung nachzubilden. Vielmehr ist fiir einen Holzeindruck die chenstrukturen verwirklichen. 

Nachbildung einer Holzoberflachenfeingestalt mit ihren Un- 40 Vorzugsweise ist die rotierende Walze aus Walzenseg- 

ebenheiten, Poren und Rillen erforderlich. menten gebildet, die in Richtung der Drehachse der rotieren- 

Um entsprechende Oberfl achengestalten zu erhalten, den Walze hintereinander geschaltet sind, wobei die Profil- 

wurde bisher profiliertes Langmaterial mit bereits geprag- konturen des AuBenumfanges der einzelnen Segmente Ab- 

ten, folienartigen Oberfl achenmateri alien ummantelt. Die schnitten der Profilkontur des Langmaterials nachgebildet 

enge Ummantelung eines profilierten Langmaterials erfor- 45 sind. Dies ermoglicht eine gute Profilanpassung des Prage- 

dert eine festc Haftung des Oberflachenmaterials auf dem organs, so daB an alien Stellcn der Profilkontur ein gutcs 

profilierten Langmaterial, urn ein spateres Losen insbeson- Prageverhalten erzielt wird. Bei komplexen Profilkonturen 

dere in stark gekrummten Kehlungen zu vermeiden. Die konnen die Drehachsen der einzelnen Segmente auch ge- 

hierbei erforderlichen Andruckkrafte fiihren bei ublichen geneinander geneigt werden. Die Prageabschnitte der ein- 

Oberflachenmaterialien jedoch sehr oft zu einer Oberfla- 50 zelnen Segmente schlieBen dabei vorzugsweise unmittelbar 

chenglattung und damit einem Abbau der urspriinglich vor- aneinander an. 

handenen Oberflachenfeingestalt des Oberflachenmaterials, Gegebenenfalls werden auch zwei oder mehr Pragevor- 

so daB der ursprunglich vorhandene WcrkstofTcindruck ver- richtungen in Langsrichtung des Langmaterials hintcrcinan- 

andert wird. der geschaltet, um alle gewunschten Bereiche einer Profil- 

Neben der Nachbildung von Werkstoffen besteht iiberdies 55 kontur mit einer Pragung zu versehen. 

ein Interesse an einem vielfaltigen Oberflachengestaltungs- Nach einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung der er- 

potential, beispielsweise an einer Blende, die abschnitts- findungsgemaBen Vorrichtung ist das Prageorgan ein umlau- 

weise mit einem erhabenen und/oder eingepragten Schrift- fendes Band, das an seinem gegen das Langmaterialstuck zu 

zug versehen ist. druckenden AuBenumfang das Pragemuster-Negativrelief 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 60 aufweist. Wie im Falle der Pragewalze lassen sich hiermit 

Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von profilier- vielfaltige Pragemuster herstellen. Das umlaufende Band er- 

tem Langmaterial mit Oberflachenpragung anzugeben, das moglicht zudem einen groBeren Rapport, d. h. langere Ab- 

eine vielfaltige und hochwertige Oberflachenfeingestaltung stande bis zu einer Musterwiederholung, so daB dieses be- 

gerade an profiliertem Langmaterial erlaubt. sonders fur die Aufbringung von Schriftzugen oder ganzen 

Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung der eingangs 65 Texten geeignet ist. 

genannten Art gelost, die eine Pragevorrichtung mit minde- Vorzugsweise ist das umlaufende Band flexibel ausgebil- 

stens einem umlaufenden Prageorgan aufweist, das an seiner det. Die Pragevorrichtung weist zudem eine Andruckrollen- 

AuBenseite, die zum Pragen in Druckanlage mit einem be- vorrichtung auf, die im Anlagebereich des umlaufenden 
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Bandes gegen das Lang material gegen die Innenseite des 
umlaufenden Bandes anliegt, wobei das Band gegen die zu 
profilierenden Bereiche der Profilkontur des Langmaterials 
gedruckt wird. Dies crmogBcht die Anbringung der Pra- 
gung, worunter in dieser Anmeldung sowohl Relieferhebun- 
gen wie Reliefvertiefungen verstanden werden, auch bei 
komplizierteren Profilkonturen in einem Arbeitsschritt, so 
daB der Aufwand an Fertigungsmitteln gering bleibt. 

Zur Optimierung der Anlage des Bandes gegen das zu 
pragende Langmaterial ist vorzugsweise die Profilkontur 
des AuBenumfangcs der Andruckrollenvorrichtung unter 
Einbeziehung der Dicke des umlaufenden Bandes der Profil- 
kontur des Langmaterialstuckes nachgebildet. Die Andruck- 
rollenkontur wird sornit unter Zurechnung der Wanddicke 
des Bandes auf die Profilkontur eingestellt. 

In einer weiteren Ausgestaltung ist die Andruckrollenvor- 
richtung aus zwei oder mehr Andruckrollen gebildet, die in 
Richtung der Drehachse der Andruckrollenvorrichtung hin- 
tereinander geschaltet sind, wodurch sich eine giinstigere 
Fertigung der Andruckrollenvorrichtung bei komplexeren 
Profilkonturen ergibt. Zudem konnen bei entsprechender 
Profilgestaltung einzelne Andruckrollen bei verschiedenen 
Langmaterialien und sornit mehrfach verwendet werden. 

Zum schnellen Umbau der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung, beispielsweise bei ciner Anderung des Pragemusters 
oder aber auch der Profilkontur des zu pragenden Langmate- 
rials ist vorzugsweise das Prageorgan als Austauscheinheit 
ausgebildet, das gegen eine andere Prageorgan-Austau- 
scheinheit mit einer anderen Profilierung und/oder einem 
anderen Pragemuster-Negativrelief als Einheit auswechsel- 
bar ist. 

Um das Langmaterial an der Pragevorrichtung vorbei zu 
bewegen, kann entweder das Langmaterial an dieser vorbei 
bewegt werden oder aber die Pragevorrichtung an dem 
Langmaterial vorbeigefahren werden. Auch eine Kopplung 
beider Bewegungsregime ist moglich. Fur einen sicheren 
und guten Eingriff des Prageorgans in die Oberflache des 
Langmaterials ist es vorteilhaft, wenn eine Antrieb svorrich- 
tung zum Antrieb des Prageorgan in dessen Umlaufrichtung 
vorgesehen ist. Damit ubernimmt die Pragevorrichtung zu- 
mindest einen Teil der Antriebsleistung, die erforderlich ist, 
um das Langmaterial durch die Pragevorrichtung hindurch- 
zudriicken. Da die Krafteinleitung damit an der S telle des 
Vorschubwiderstandes erfolgt, konnen Schub- und Knick- 
krafte in dem Langmaterial auf die Pragevorrichtung hin 
vcrmicden werden. 

In einer alternativen Ausgestaltung ist eine Vorschubvor- 
richtung zum Antrieb des Langmaterials vorgesehen. Diese 
ist vorzugsweise auch die Vorschubvorrichtung einer vorge- 
schalteten Profilherstellungsvorrichtung oder einer Profilbe- 
arbeitungs vorrichtung, wodurch der maschinelle Aufwand 
verringert wird. 

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist cine 
Andruckskrafterzeugungsvorrichtung vorgesehen, die an 
der Drehachse der .rotierenden Walze bzw. der Andruckrol- 
lenvorrichtung angreifl, derart, daB das Prageorgan in Rich- 
tung der Profilkontur des Langmaterials gedriickt wird. Dies 
ermoglicht eine stets gleichbleibende Referenzlage der 
Langmaterials zu einer Maschinenstruktur der Vorrichtung 
und damit eine einfache Lageabstimmung mit weiteren Ber- 
arbeitungseinheiten, so daB die auf das Langmaterial ausge- 
ubten Pragekrafte nicht oder kaum auf andere Bearbeitungs- 
einheiten ubertragen und diese in ihrer Arbeitsweise nicht 
beeintrachtigt werden. 

Vorzugsweise ist die Pragevorrichtung einer Profilherstel- 
lungsvorrichtung in Reihe nachgeschaltet, so daB eine 
schnelle Herstellung in einem Durchgang moglich ist, d. h. 
am Ende der erfindungsgemaBen Vorrichtung das Fertigpro- 



dukt vorliegt. 

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist der Pra- 
gevorrichtung eine Beschichtungsvorrichtung zur Oberfla- 
chenbeschichtung des bereits profUierten Langmaterials 
5 vorgeschaltet. Hierdurch kann ein breites Feld von Werk- 
stoffen sowohl fur das Langmaterial als auch die Oberflache 
verwendet werden. Im Falle einer Beschichtung kann das 
Langmaterial im Prinzip aus jedem beliebigen Werkstoff be- 
stehen, beispielsweise aus Hoiz, Kunststoff oder Metall. 

10 Holzwerkstoffe sind unterer anderem auch mitteldichtes Fa- 
sermaterial (MDF) oder hochdichtes Fasermaterial (FTDF). 
Zur Oberflachenveredeiung werden vor allem Materialien 
auf KunststofTbasis wie Harze und dergleichen verwendet. 
. Gleichfalls konnen Finishfolien auf Papierbasis, Polyester- 

15 folien, Polyesterlaminat oder kontinuierliches Melaminla- 
minat (CPL) verwendet werden. 

In einer weiteren, vorteilhaften Ausgestaltung ist die Be- 
schichtungsvorrichtung cine Lackicrcinhcit zum Auftrag ei- 
nes Lackes auf das bereits profilierte Langmaterial. Weiter- 

20 hin weist die Beschichtungsvorrichtung eine Trocknungs- 
vorrichtung zur Antrocknung des aufgebrachten Lackes auf. 
Hierdurch ist auch eine Pragung von lackierten Oberflachen 
moglich, wobei die Pragung vor allem in der Lackschicht er- 
folgen kann. Zur Vermeidung vor Lackrissen erfolgt die Pra- 

25 gung in einem lediglich angetrockneten Zustand. 

Der Pragevorrichtung wird in einer weiteren Ausgestal- 
tung der Erfindung vorteilhafterweise eine Nachbehand- 
lungsvorrichtung zur Fixierung des Pragemusters an dem 
Langmaterialstiick nachgeordnet, in der online eine Fixie- 

30 rung der Pragung, beispielsweise bei einem Pragen einer 
Kunststoff oberflache, erfolgen kann. Dazu konnen bei- 
spielsweise Strahlungsquellen oder andere thermische oder 
chemische Behandlungsvorrichtungen zum Einsatz kom- 
men. In der Nachbehandlungs vorrichtung kann z. B. eine 

35 Kondensation, Polymerisation, Polykondensation, etc. zum 
AbschluB gebracht werden. 

Zur Beschleunigung der Aushartung bei einer Lackierung 
weist die Nachbehandlungs vorrichtung vorzugsweise eine 
Endtrocknungsvorrichtung zur Trocknung des aufgebrach- 

40 ten und gepragten Lackes auf. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt eine Teilansicht einer Vorrichtung zur Her- 
stellung von profiliertem Langmaterial mit Oberflachenpra- 

45 gung nach einem ersten Ausfuhrungsbei spiel, bei dem die 
Pragevorrichtung cine Pragewalzc als Prageorgan aufwcist; 

Fig. 2 zeigt eine schematische Seitenansicht der Prage- 
walze von Fig. 1 ; 

Fig. 3 zeigt eine Teilansicht einer Vorrichtung zur Her- 

50 steliung von profiliertem Langmaterial mit Oberflachenpra- 
gung nach einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel, bei dem die 
Pragevorrichtung ein umlaufendes Band als Prageorgan auf- 
weist; 

Fig. 4 zeigt eine schematische Seitenansicht der Prage- 

55 vorrichtung von Fig. 3; 

Fig. 5 zeigt eine schematische Darslellung einer Vorrich- 
tung zur Herstellung von profiliertem Langmaterial mit 
Oberflachenpragung, die sowohl fiir das erste wie auch das 
zweite Ausfuhrungsbeispiel zutrifft. 

60 Die Fig. 5 zeigt die Grundstruktur einer Vorrichtung zur 
Herstellung von profiliertem Langmaterial mit Oberflachen- 
pragung der nachfolgend genauer beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiele. 

Die Vorrichtung weist eine Profilherstellungsvorrichtung 

65 1 und eine Pragevorrichtung 2 auf, die in Reihe geschaltet 
sind, so daB ein aus der Profilherstellungsvorrichtung 1 hin- 
auslaufendes profiliertes Langmaterial 5 anschlieBend on- 
line in die Pragevorrichtung 2 eintritt. Prinzipiell ist jedoch 
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auch eine separate Ausbildung der Pragevorrichtung 2 als 
von der Profilherstellungsvorrichtung 1 unabhangige Ein- 
heit moglich, wobei dann ailerdings eine Zwischenlagerung 
der profilierten Langmatcrialstiicke oder gegebenenfalls ge- 
eignete Transportvorrichtungen vorgesehen werden miissen. 5 

In der Profilherstellungsvorrichtung 1 erfolgt die For- 
mung des Profils des Langmaterials 5, das durchgehend ei- 
nen gleichbleibenden Querschnitt mit einer definierten Au- 
Benkontur bzw. Profilkontur ausweist. Die Profilherstel- 
lungsvorrichtung 1 kann dabei je nach Werkstoff das Profil 10 
aus einem Rohmaterial schneiden odcr auch urformtech- 
nisch herstellen, beispielsweise durch Extrusion im Falle 
von Kunststoff oder Holzfaserwerkstoff. 

In Fig. 5 ist der Pragevorrichtung 2 eine Beschichtungs- 
vorrichtung 3 zur Oberflachenbeschichtung des bereits pro- 15 
filierten Langmaterials 5 vorgeschaltet. Die gestrichelte 
Darstellung deutet. die optionale Hinzufugung an, wobei 
eine Anordnung cntsprechend der graphischen Darstellung 
in der Fig. 5 nicht zwingend ist. ZweckmaBigerweise liegt 
auch die Beschichtungsvorrichtung 3 in Linie mit der Profil- 20 
herstellungsvorrichtung 1 und der Pragevorrichtung 2. 

Der HerstellungsprozeB kann nach der Pragevorrichtung 
2 abgeschlossen sein, so daB nach diesem das fertige End- 
produkt vorliegt. Ailerdings kann der Pragevorrichtung 2 
eine Nachbehandlungsvorrichtung 4 zur Fixierung des Pra- 25 
gemusters an dem Langmaterialstuck nachgeordnet werden, 
die genauso wie die Beschichtungsvorrichtung 3 online po- 
sitioniert ist. In der Nachbehandlungsvorrichtung 4 konnen 
auch weitere Bearbeitungsschritte wie eine farblich abge- 
setzte Oberflachenbehandlung erfolgen, um beispielsweise 30 
besondere Effekte wie den einer gekalkten Oberflache zu er- 
zielcn. 

In einer Ausfuhrungsvariante umfaBt die Beschichtungs- 
vorrichtung 3 eine Lackiereinheit zum Auftrag eines 
Lackes, z. B. auf der Basis von Melamin, auf ein bereits pro- 35 
filiertes Langmaterial sowie eine nachfolgend angeordnete 
Trocknungsvorrichtung zur Antrocknung des aufgebrachten 
Lackes. Die Trocknung ist beim Eintritt in die Pragevorrich- 
tung 2 jedoch nur so weit fortgeschritten, daB bei einer an- 
schlieBenden Pragung an der Lackschicht keine Risse auf- 40 
treten. Zur endgultigen Trocknung wird dem Prageschritt als 
Nachbehandlungsschritt eine Endurocknung zur Durch- 
trocknung des aufgebrachten und gepragten Lackes nachge- 
schaltet. 

Zur Herstellung eines profiliertem Langmaterials 5 mit 45 
Obcrflachenpragung erfolgt zunachst in der Profilherstel- 
lungsvorrichtung 1 die Formung des Profils des Langmateri- 
als. Erst danach wird, gegebenenfalls nach einem Oberfla- 
chenvorbehandlungsschritt oder einer Beschichtung in der 
Pragevorrichtung 2 eine Pragung der AuBen- bzw, Oberfla- 50 
che 6 des Langmaterials 5 vorgenommen. Die Pragung er- 
folgt unter Abwalzung mindestens eines mit einem Prage- 
mustcr-Negativreiief versehenen Pragcorgans 7 auf der 
Oberflache 6 des Langmaterials 5. Die Andruckkrafte wer- 
den dazu in Abhangigkeit der WerkstofYe und des Pragemu- 55 
sters eingeslellt. 

Um eine Pragung einer nicht ausschlieBlich geraden Pro- 
filkontur zu bewirken, ist die AuBenseite 8 des Prageorgan s 
7 im Anlagebereich gegen das Langmaterial 5 der Profilkon- 
tur des bereits profilierten Langmaterials 5 nachgeformt. 60 

Das in den Fig. 1 und 2 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
zeigt eine Pragevorrichtung 2, bei der das Prageorgan 7 als 
rotierende Walze 9 ausgebildet ist, die hier aus einzelnen 
Walzensegmenten 9a, b, c, d zusammengesetzt ist. Die rotie- 
rende Walze 9 weist an ihrem AuBenumfang 8 das Pragemu- 65 
ster-Negativrelief auf, das zu dem abzubildenden Positiv- 
Muster an der AuBenseite 6 des Langmaterials 5 beziiglich 
der Relieferhebungen und Reliefvertiefungen umgekehrt 
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ausgebildet ist. Die Walze 9 kann dabei als Metallwalze oder 
Kunststoffrolle mit Oberflachenstruktur ausgebildet werden. 
Auch eine aus keramischem Material hergestellte Rolle 
kann hiebei zum Einsatz kommen, die den Vorteil eines bc- 
sonders hohen VerschleiBwiderstandes aufweist. 

Wie aus Fig. 1 zu erkennen ist, wird in dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel die Drehachse A der rotierenden 
Walze 9 im wesentlichen quer zu einer Langsrichtung V des 
in der Pragevorrichtung 2 zu bearbeitenden Langmaterial- 
stuck angeordnet. Die rotierende Walze dreht bei einem Vor- 
schub des Langmaterials in des sen Langsrichtung in die 
Richtung des Pfeiles R in Fig. 2, so daB das Prageorgan 7, 
d. h. die Walze 9 auf dem Langmaterial 5 abrollt. 

Weiterhin ist der Fig. 1 eine Segmentierung der Walze 9 
in einzelne Walzensegmente 9a, b, c, d zu entnehmen, die an 
ihrem mit einem Teil des Pragemusters versehenen AuBen- 
umfang jeweils einem Abschnitten der Profilkontur des 
Langmaterials 5 entsprechen, so daB sich eine durchgehende 
Anlage der segmentierten Walze 9 gegen das Langmaterial 
ergibt. In dem Ausfuhrungsbeispiel sind die Walzenseg- 
mente 9a, b, c, d auf einer gemeinsamen Welle gelagert und 
in Richtung der Drehachse der rotierenden Walze 9 eng an- 
einanderliegend hintereinandergeschaltet. 

Im Falle komplexer Profilkonturen konnen auch zwei 
odcr mehr rotierende Walzen 9 vorgesehen werden, die bei- 
spielsweise in Richtung der Langsachse V des Langmateri- 
als 5 hintereinander sitzen. Dabei kann die jeweilige Dreh- 
achse A gegenuber der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrung ge- 
neigt werden, um auf stark gekrummte oder geneigte Ab- 
schnitte der Profilkontur eine hohe Pragekraft F aufzubrin- 
gen. Zur Bearbeitung von Seitenflachen konnen auch zwei 
seitlich des Langmaterials angeordnete Walzen vorgesehen 
werden, deren Andruckrichtung gegeneinander gerichtet ist. 

Neben der Moglichkeit, mit mehreren Walzen einer kom- 
plexen Profilkontur eine durchgehende Oberflachenpragung 
zu verleihen, konnen rnehrere in Langsrichtung V hinterein- 
andergeschaltete Walzen auch dazu verwendet werden, 
komplizierte Pragemuster herzustellen. Genauso konnen in 
einfacher Weise eine groBerc Anzahl von Mustervariationen 
gefertigt werden, ohne daB fur jedes Muster eine eigene 
Walze erforderlich ware. 

Die in der Fig. 1 nicht naher dargestellte Welle zur Lage- 
rung der Walzensegmente 9a, b, c, d ist uber Andruckvor- 
richtungen 11 an einem Maschinenrahmen 10 abgestiitzt. 
Der Maschinenrahmen 10 tragi weiterhin eine Andruckma- 
trize 13, die der nicht zu pragenden Ruckscite des Langma- 
terials 5 entsprechend ausgebildet ist. Zur Pragung unter- 
schiedlicher Profile ist die Andruckmatrize 13 austauschbar 
uber Befestigungsmittel 14 mit dem Maschinenrahmen 10 
verbunden. Dabei iibernimmt die Andruckmatrize 13 die 
Funktion der Lagepositionierung des Langmaterials 5 wah- 
rend des Pragens, so daB hierbei keine wesentlichen Lage- 
verschicbung des Langmaterials 5 und damit Beeintrachti- 
gungen vorgelagerter oder nachfolgender Bearbeitungsvor- 
richtungen 1, 3, 4 auftreten konnen. 

Zur Aufnahme der Pragekrafte F ist die Andruckmatrize 
13 als steifer Blockkorper vorzugsweise aus Metall gebiidet. 
Um andererseits eine gute Durchfiihrung durch die Prage- 
stelle zu ermoglichen, erfolgt die Abstiitzung des Langmate- 
rials 5 uber Fuhrungsrollen 15, die in entsprechenden Aus- 
nehmungen der Andruckmatrize 13 liegen. 

In dem zwei ten Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 3 und 
4 ist das Prageorgan 7 ein umlaufendes Band 20, das an sei- 
nem gegen das Langmaterial 5' zu drtickenden AuBenum- 
fang 21 das Pragemuster-Negativrelief aufweist. Das Lang- 
material 5' des zweiten Ausfuhrungsbeispiels unterscheidet 
sich hier von dem Langmaterial 5 des ersten Ausfuhrungs- 
beispiels. Jedoch konnen viele Profilkonturen sowohl mit ei- 
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ner Anordnung entsprechend dem ersten wie entsprechend 
dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel hergestellt werden. 

Das umlaufende Band 20 ist zur Ermoglichung einer gu- 
tcn Anlage an des Langmaterial 5' flexibel ausgebildet und 
beispielsweise aus Kunststoff oder einem diinnwandigen 5 
Metallband hergestellt. 

Weiterhin wird eine Andruckxollenvorrichtung 22 vorge- 
sehen, die im Anlagebereich des umlaufenden Bandes 20 an 
das Langmaterial 5' gegen die Innenseite des umlaufenden 
Bandes 20 anliegt, um das Band 20 fest gegen die zu pragen- 10 
den Bereiche der Profilkontur des Langmaterials 5' zu driik- 
ken. Dabei entspricht die Profilkontur des AuBenumfanges 
24 der Andruckrollenvorrichtung 22 der Profilkontur des 
Langmaterials 5' unter Einbeziehung der Dicke des umlau- 
fenden Bandes 20. 15 

Wie im Falle der segmentierten Walze 9 ist die Andruck- 
rollenvorrichtung 22 aus zwei oder mehr, hier vier Andruck- 
rollen 22a, b, c, d gebildet, die in Richtung der Drehachsc A 
der Andruckrollenvorrichtung 22 eng hintereinander ge- 
schaltet sind. Durch die Verwendung des flexiblen Bandes 20 
20 sind geringfugige Liicken fur die Pragung entlang einer 
durchgehenden Konturlinie unproblematisch. Die Andruck- 
kraftaufbringung erfolgt wieder iiber eine Andruckskrafter- 
zeugungsvorrichtung, die auf eine Welle einwirkt, an der in 
diesem Fall die cinzelnen Andruckrollen 22a, b, c, d aufge- 25 
reiht sind. Wie Fig. 4 zu entnehmen ist, kann die Andrucks- 
kraft F iiber einen Rahmen 25 geleitet werden, der sowohl 
die Andruckrollenvorrichtung 22 als auch nundestens eine 
weitere Umlenkrolle 26 fur das Band 20 sowie weiterhin ge- 
eignete Spannvorrichtungen fiir das Band 20 aufweist, die in 30 
der Fig. 4 aus Grunden der Anschaulichkeit jedoch nicht 
dargesteUt sind. 

Die Lagerung des Langmaterials 5' erfolgt in einer dem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel entsprechenden Art und Weise 
iiber einen mit dem Maschinenrahmen 10 fiber Befesti- 35 
gungsmittel 14 verbundenen, austauschbaren Anlagematri- 
zenkorper 23, der hier wieder der Prohlruckseite entspre- 
chend geformt ist. 

In beiden Ausfuhrungsbeispielen ist das Prageorgan 7 als 
Austauscheinheit ausgebildet. Dadurch kann dieses einfach 40 
gegen eine andere Prageorgan-Austauscheinheit mit einer 
anderen Profilierung und/oder einem anderen Pragemusler- 
Negativrelief als Einheit ausgewechselt werden. 

Um das Entstehen von Schub- und Knickkraften vor der 
Pragevorrichtung 2 zu vermeiden, wird in den Ausfuhrungs- 45 
beispielen jeweils das Prageorgan 7 von einer Antriebsvor- 
richtung angetrieben, um so eine Relativbewegung zwi- 
schen Prageorgan 7 und Langmaterial zu bewirken. In einer 
kompakten Vorrichtung wird das Langmaterial 5, 5' an der 
ortsfesten Pragevorrichtung 2 in dessen Langsrichtung V 50 
vorbeigefordert. 

Sofem die Pragevorrichtung 2 an weitere Bearbeitungs- 
vorrichtungen 1, 3, 4 angegiicdert wird, kann es jedoch 
zweckmaBig sein, deren Vorschubvorrichtungen fur das 
Vorbeifordern an der Pragevorrichtung zu nutzen. Dies kann 55 
auch in Erganzung zu einem Antrieb des Prageorgans 7 er- 
folgen. Werden mehrere Prageorgane 7 hintereinanderge- 
schaltet, wobei Pragewalzen mit Bandvorrichtungen kombi- 
nierl werden konnen, so wird am besten das letzte, d. h. das 
in Richtung des ProzeBendes am weitesten vorgeschobene 60 
Prageorgan 7 angetrieben, so daB an den vorgelagerten Pra- 
georganen notigenfalls auf einen zusatzlichen Antriebsauf- 
wand verzichtel werden kann. 

Mit den beschriebenen Vorrichtungen las sen sich hoch- 
wertige, dekorative Prage-Oberflachenstrukturen wie z. B. 65 
Holz-Pragestrukturen, Butten-, Perl- und sOnstige Oberfla- 
chenstrukturen sowohl unmittelbar an dem Werkstoff des 
Langmaterials wie auch an einer auf dieses aufgebrachten 
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Schicht herstellen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur HersteUung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung, mit einer Pragevor- 
richtung (2) mit mindestens einem umlaufenden Prage- 
organ (7), das an seiner AuBenseite (8, 21), die zum 
Pragen in Druckanlage mit einem bereits profiiierten 
Langmaterial (5, 5') gebracht und auf dem Langmate- 
rial abgcwalzt wird, cin Pragemuster-Negativrelief auf- 
weist, wobei die Kontur der AuBenseite (8, 21) des Pra- 
georgans (7) im Anlagebereich gegen das Langmaterial 
der Profilkontur (6, 6') des bereits profiherten Langma- 
terials oder Abschnitten der Profilkontur des Langma- 
terials nachgebildet ist. 

2. Vorrichtung zur HersteUung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Prageorgan (7) als rotie- 
rende Walze ausgebildet (9) ist, die an ihrem AuBen- 
umfang (8) das Pragemuster-Negativrelief aufweist, 
wobei die Drehachse (A) der rotierenden Walze (9) im 
wesentlichen quer zu einer Langsrichtung (V) des in 
der Pragevorrichtung (2) zu bearbeitenden Langmateri- 
als (5) angeordnet ist. 

3. Vorrichtung zur HersteUung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die rotierende Walze (9) aus 
Walzensegmenten (9a, b, c, d) gebildet ist, die in Rich- 
tung der Drehachse (A) der rotierenden Walze (9) hin- 
tereinander geschaltet sind, wobei die Profilkonturen 
des AuBenumfanges der einzelnen Segmente (9a, b, c, 
d) Abschnitten der Profilkontur (6) des Langmaterials 
(5) nachgebildet sind. 

4. Vorrichtung zur HersteUung von profifiertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daB das Prageorgan (7) ein um- 
laufendes Band (20) ist, das an seinem gegen das Lang- 
material (5*) zu driickenden AuBenumfang (21) das 
Pragemuster-Negativrelief aufweist. 

5. Vorrichtung zur HersteUung von profifiertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das umlaufende Band (20) 
flexibel ausgebildet ist, und die Pragevorrichtung (2) 
eine AndruckroUenvorrichtung (22) aufweist, die im 
Anlagebereich des umlaufenden Bandes (20) an das 
Langmaterial (5') gegen die Innenseite des umlaufen- 
den Bandes (20) anliegt, derart, daB das umlaufende 
Band (20) gegen die zu profilierenden Bereiche der 
Profilkontur des Langmaterials (5') gedriickt wird. 

6. Vorrichtung zur HersteUung von profifiertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 4 
oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilkontur 
des AuBenumfanges (24) der Andruckrollenvorrich- 
tung (22) unter Einbeziehung der Dicke des umlaufen- 
den Bandes (20) der Profilkontur des Langmaterials 
(5') nachgebildet ist. 

7. Vorrichtung zur HersteUung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach Anspruch 5 
oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckrol- 
lenvorrichtung (22) aus zwei oder mehr AndruckroUen 
(22a, b, c, d) gebildet ist, die in Richtung der Drehachse 
(A) der AndruckroUenvorrichtung (22) hintereinander 
geschaltet sind. 

8. Vorrichtung zur HersteUung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das Pra- 
georgan (7) als Austauscheinheit ausgebildet ist, das 
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gegen eine andere Prageorgan-Austauscheinheit mit ei- 
ner anderen Pro Aliening und/oder einem anderen Pra- 
gemuster-Negativrelief als Einheit auswechselbar ist. 

9. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit Oberflachenpragung nach einem der An- 5 
spruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB eine An- 
triebs vorrichtung zum Antrieb des Prageorgans (2) in 
dessen Umlaufrichtung (R) vorgesehen ist. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der 10 
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Vorschubvorrichtung zum Antrieb des Langmaterials 
(5, 5') vorgesehen ist. 

11. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der 15 
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Andruckskrafterzeugungsvorrichtung vorgesehen ist, 
die an der Drchachsc (A) der roticrenden Walzc (9) 
bzw. der Andruckrollen vorrichtung (22) angreift, der- 
ail, daB das Prageorgan (7) in Richtung der Profllkon- 20 
tur des Langmaterials (5, 5') gedruckt wird. 

12. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der 
Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pragevorrichtung (2) eincr Profilherstellungsvorrich- 25 
tung (1) in Reihe nachgeschaltet ist. 

13. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der 
Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Pragevorrichtung (2) eine Beschichtungsvorrichtung 30 
(3) zur Oberflachenbeschichtung des bereits profilier- 
ten Langmaterials (5, 5*) vorgeschaltet ist. 

14. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach Anspruch 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtungs- 35 
vorrichtung (3) eine Lackiereinheit (3.2) zum Auftrag 
eines Lackes auf das bereits profilierte Langmaterial 
(5, 5') sowie eine nachfolgend angeordnete Trock- 
nungsvorrichtung (3.3) zur Antrocknung des aufge- 
brachten Lackes aufweist. 40 

15. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB- der 
Pragevorrichtung (2) eine Nachbehandlungsvorrich- 
tung (4) zur Fixierung des Pragemusters an dem Lang- 45 
material nachgeordnet ist. 

16. Vorrichtung zur Herstellung von profiliertem 
Langmaterial mit Oberflachenpragung nach Anspruch 
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbehand- 
lungs vorrichtung (4) eine Endtrockhungs vorrichtung 50 
(4.2) zur Trocknung des aufgebrachten und gepragten 
Lackes aufweist. 

17. Verfahren zur Herstellung von profiliertem Lang- 
material mit. Oberflachenpragung, bei dem zunachst die 
Formung des Profils des Langmaterials (5, 5') erfolgt 55 
und danach eine Pragung der Oberflache an dem Lang- 
material vorgenommen wird, wobei die Pragung unter 
Abwalzung mindestens eines mit einem Pragemuster- 
Negativrelief versehenen Prageorgan (7) auf der Ober- 
flache (6, 6') des Langmaterials (5, 5') erfolgt, das in 60 
seiner Profilkontur der Profllkontur des Langmaterials 
nachgeformt ist. 
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